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(54) Installation de fabrication d'une peau de revetement en matiere plastique d'une piece 
d'equipement de v6hicuie automobile 

(57) Cette installation comporte une coquille (1) de 
moulage de la peau adaptee pour etre associee lors 
d'une premiere etape de fabrication, a des nnoyens de 
masquage (2) d'une premiere zone (3) de cette coquille 
et a des premiers moyens (4) de depot d'une premiere 
matiere plastique (5) sur une seconde zone (6) non 
masquee de cette coquille, pour permettre la formation 
sur celle-ci, d'une premiere portion (7) de peau et lors 
d'une seconde etape de fabrication, apres degagement 
des moyens de masquage (2), a des seconds moyens 
de depot d'une seconde matiere plastique sur la pre- 
miere zone (3) de la coquille (1) et sur au moins une 
partie de la premiere portion de peau (7), af in de former 
sur cette premiere zone de la coquille, une seconde 
portion de peau, relive k la premiere portion de peau. 
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Description 

[0001 ] La presente invention concerne une installation 
de fabrication d'une peau de revetement en matiere 
plastique d'une pi^ce d'§quipement de v^hicule auto- s 
mobile. 

[0002] Une telle piece d'equipement de vehicule auto- 
mobile peut par exemple etre une planche de bord de 
vehicule automobile qui comporte alors une armature 
de support sur laquelle est disposee une couche de io 
mousse de rembourrage, elle-meme recouverte d'une 
peau de revetement en matiere plastique. 
[0003] Dans I'etat de la technique, {'armature de sup- 
port et la peau sont realisees separ^ment I'une de 1' 
autre, puis disposees dans un moule de moussage 15 
dans lequel est injectee une mousse de matiere plasti- 
que pour constituer la couche de mousse de rembour- 
rage entre I'armature et la peau. 
[0004] II existe deja dans I'etat de la technique, de tres 
nombreux documents qui se rapportent a des precedes 20 
et des installations de fabrication de peau de revete- 
ment en g6n6ral. 

[0005] On pourra par exemple se reporter au docu- 
ment GB-A-968 760, qui decrit une telle installation qui 
comporte une coquille de moulage de la peau adapt^e 25 
pour etre associee au moins lors d'une premiere etape 
de fabrication de la peau, a des moyens de masquage 
d'au moins une premiere zone de cette coquille et a des 
premiers moyens de depot d'une matiere plastique 
d'une premiere couleur sur une seconde zone non mas- 30 
quee de cette coquille, pour permettre la formation sur 
cette seconde zone de la coquille, d'une premiere por- 
tion de peau d'une premiere couleur. 
[0006] Lors d'une seconde 6tape de fabrication de la 
peau, apres degagement des moyens de masquage de 35 
la premiere zone de la coquille, cette coquille est alors 
associee a des seconds moyens de depot d'une 
matiere plastique d'une seconde couleur sur la pre- 
miere zone de la coquille et sur au moins une partie de 
la premiere portion de peau formee sur la seconde zone 40 
de cette coquille, af in de former sur cette premiere zone 
de la coquille, une seconde portion de peau de la 
seconde couleur, relive k la premiere portion de peau 
par la matiere plastique deposee sur celle-ci. 
[0007] Ceci permet alors d'obtenir une peau de reve- 45 
tement d'une seule piece comportant au moins deux 
portions de couleurs differentes et des segments k une 
couche et a deux couches de matiere plastique. 
[0008] Le document FR-A-1 560 675 decrit quant a lui 
un precede de rotomoulage d'une peau en matiere so 
plastique, dans lequel on chauffe une coquille de mou- 
lage de la peau, on associe cette coquille a un bac a 
poudre de matiere plastique et on fait tourner ce bac a 
poudre et cette coquille pour former sur la coquille, la 
peau correspondante. ss 
[0009] Dans ce cas, la peau est r^alis^e d'une seule 
piece mais d'une seule couleur. 
[001 0] II est egalement precise dans ce document que 



la coquille presente par exemple des motifs ou des 
lignes de style que Ton souhaite imprimer k la peau for- 
mee. 

[001 1 ] Le document EP-A-0 1 62 594 propose un per- 
fectionnement a ce precede qui permet d'obtenir une 
peau comportant des portions de couleurs differentes. 
[001 2] A cet effet, on propose dans ce document d'uti- 
liser des moyens formant diviseur de moule qui divisent 
celui-ci en au moins deux surfaces de coulage permet- 
tant le depot de matieres plastiques de couleurs diffe- 
rentes sur celles-ci et des moyens de contrdle de 
r^coulement de la matiere plastique k partir d'au moins 
I'une de ces portions de peau pour constituer un Joint 
Integra entre le plastique coul^ sur les surfaces de cou- 
lage distinctes. 

[001 3] A cet effet, on prevoit dans le ou chaque bac a 
poudre utilise dans ce proc^e, une cloison ou parol de 
division de celui-ci. 

[0014] C'est ainsi par exemple que selon un exemple 
de realisation decrit dans ce document, on associe 
dans un premier temps k une coquille de moulage, un 
premier bac k poudre comportant une cloison de divi- 
sion de celui-ci en deux compartiments, dont I'un regoit 
une poudre de matiere plastique d'une premiere cou- 
leur. On realise alors lors d'une operation de rotomou- 
lage, le depdt de cette matiere plastique de cette 
premiere couleur sur une premiere surface de coulage 
de la coquille pour obtenir la premiere portion de peau. 
[0015] Ensuite, la coquille est associee a un second 
bac k poudre comportant une cloison de division deiimi- 
tant dans celui-ci deux compartiments dont I'un est 
adapte pour recevoir une matiere plastique d'une 
seconde couleur. 

[001 6] La cloison de division de ce second bac a pou- 
dre est decaiee par rapport k celle du premier bac ce 
qui permet lors d'une seconde operation de rotomou- 
lage, de deposer de la matiere plastique de la seconde 
couleur non seulement sur la seconde surface de cou- 
lage correspondante de la coquille, mais egalement sur 
un bord de la premiere portion de peau formee sur la 
premiere surface de coulage de celle-ci, afin d'obtenir 
une peau d'une seule piece a joint integre. 
[0017] On connaTt egalement du document EP-A-0 
1 83 344, un autre precede de rotomoulage pour realiser 
de telles peaux. 

[001 8] Dans ce cas egalement, la coquille de moulage 
et le bac a poudre correspondant comprennent des 
moyens de division de ceux-ci respectivement en deux 
surfaces de coulage et en deux compartiments, adap- 
tes pour recevoir des matieres plastiques de couleurs 
differentes. 

[0019] Dans le precede decrit dans ce document, les 
moyens de division du bac a poudre permettent lors 
d'une premiere etape de fabrication, de proteger uns 
surface formant diviseur de la coquille pour n'autoriser 
le depdt de matieres plastiques que sur les premiere et 
seconde surfaces de coulage de la coquille. 
[0020] Les depots de matieres plastiques sur ces sur- 
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faces sont alors r^alis^s simultan^ment lors d'une ope- 
ration de rotomoulage. 

[0021 ] Apres cette operation de rotomoulage, le bac a 
poudre est retire de la coquille pour laire apparaTtre la 
surface de division de la coquille et permettre le depot s 
sur celle-ci d'une matiere plastique permettant de reali- 
ser un moyen de connexion pour relier la matiere plasti- 
que coulee sur les premiere et seconde surfaces de 
coulage de la coquille et obtenir une peau d'une seule 
piece. 

[0022] Le document EP-A-0 339 222 decrit quant a lui 
un perfectionnement au precede decrit dans le docu- 
ment mentionn^ pr^c^demment, dans lequel on dis- 
pose k Textr^mite de la cloison de division du bac k 
poudre, un dispositif d'etancheite qui comprend un joint 
gonf lable permettant d'ameliorer la protection de la sur- 
face de division de la coquille. 

[0023] Enfin, le document EP-A-0 476 742 decrit un 
autre precede de ce type, dans lequel I'extremite de la 
cloison de division du bac a poudre est munie de 
moyens d'etancheite par exemple gonflables, compor- 
tant une baguette d'etancheite profiiee, mouiee au 
prealable directement sur la coquille puis f ixee sur cette 
cloison, pour pouvoir epouser parfaitement la forme de 
celle-ci. 

[0024] Le but de I'lnvention est de proposer des per- 
fectionnements au document GB-A-968 760 mentionne 

precedemment, permettant de resoudre des problemes 
rencontres pour mettre en oeuvre les differents prece- 
des decrits precedemment. 

[0025] En effet, dans le document GB mentionne pre- 
cedemment, on utilise lors d'une premiere etape de 
fabrication de la peau, des moyens de masquage d'au 
moins une premiere zone de la coquille de moulage de 
la peau. 

[0026] On congoit cependant que de tels moyens de 
masquage necessitent d'une part une manipulation par- 
ticuliere pour leur mise en place sur la coquille avant 
I'operation de moulage de la portion de peau correspon- 
dante et leur retrait avant I'operation de moulage de la 
seconde portion de peau. 

[0027] De plus, de tels moyens de masquage doivent 
etre maintenus en position de maniere precise sur la 
coquille lors du depot de la premiere portion de peau. 
[0028] On congoit alors que ceci presente un certain 
nombre d'inconvenients notamment au niveau du 
temps requis pour monter et demonter ces moyens de 
masquage et de la difficulte de centrage de ceux-ci sur 
la coquille. 

[0029] Le but de invention est done de resoudre ces 
probiemes. 

[0030] A cet effet, invention a pour objet une installa- 
tion de fabrication d'une peau de revetement en matiere 
plastique d'une piece d'equipement de vehicule auto- 
mobile, du type comportant une coquille de moulage de 
la peau adaptee pour §tre associee au moins lors d'une 
premiere etape de fabrication de la peau, a des moyens 
de masquage d'au moins une premiere zone de cette 



coquille et k des premiers moyens de depdt d'une pre- 
miere matiere plastique sur une seconde zone non 
masquee de cette coquille, pour permettre la formation 
sur cette seconde zone de la coquille, d'une premiere 
portion de peau et lors d'une seconde etape de fabrica- 
tion de la peau, apres degagement des moyens de 
masquage de la premiere zone de la coquille, a des 
seconds moyens de depot d'une seconde matiere plas- 
tique sur la premiere zone de la coquille et sur au moins 
une partie de la premiere portion de peau formee sur la 
seconde zone de cette coquille, afin de former sur cette 
premiere zone de la coquille, une seconde portion de 
peau, reliee a la premiere portion de peau par la 
matiere plastique deposee sur celle-ci, en vue d'obtenir 
une peau de revetement d'une seule piece comportant 
au moins deux portions de peau et des segments a une 
couche et k deux couches de matiere plastique, carac- 
terisee en ce que les premiers et seconds moyens de 
depot de matiere plastique sur la coquille comprennent 
des premier et second bacs a extremites ouvertes, de 
reception de matiere plastique, adaptes pour etre asso- 
cies successivement lors de premiere et seconde ope- 
rations de rotomoulage, a la coquille, le premier bac de 
reception de matiere plastique etant associe a un voile 
en forme d'ecran constituant les moyens de masquage 
de la premiere zone de la coquille, adapte pour s'eten- 
dre entre une partie de I'extremite ouverte de ce pre- 
mier bac et cette premiere zone de la coquille pour 
empecher le depot de matiere plastique sur cette pre- 
miere zone lors de la premiere etape de fabrication de 
la peau et permettre la mise en place et le degagement 
de ces moyens de masquage lors du montage et du 
demontage du premier bac et de la coquille. 
[0031] Avantageusement, le voile en forme d'ecran 
porte au moins au niveau de son bord, des moyens 
d'etancheite adaptes pour venir en appui centre la 
coquille lorsque celle-ci est montee sur le premier bac 
pour eviter tout depdt de matiere plastique sur la pre- 
miere zone de cette coquille lors de la premiere etape 
de fabrication de la peau. 

[0032] Ces moyens d'etancheite peuvent comporter 
au moins un joint d'appui sur la coquille, fixe de fagon 
demontable sur le reste de ceux-ci pour permettre son 
remplacement. 

[0033] De plus, ces moyens d'etancheite peuvent 
comporter au moins une partie durcissable in situ lors- 
que la coquille est montee sur le premier bac a poudre, 
pour permettre la mise de ces moyens d'etancheite a la 
forme exacte de la coquille. 

[0034] Enfin, le voile en forme d'ecran peut egalement 
comporter des moyens d'isolation thermique pour limi- 
ter la baisse de la temperature de la premiere zone de 
la coquille lors de la premiere etape de fabrication de la 
peau et accoster cette coquille au niveau d'une ligne de 
style de celle-ci. 

[0035] L'invention sera mieux comprise k I'aide de la 
description qui va suivre donnee uniquement a titre 
d'exemple et faite en se reterant aux dessins annexes. 
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sur lesquels : 

les figures 1 et 2 illustrent la structure et le fonction- 
nement d'une installation de la fabrication d'une 
peau de revetement en matiere plastique d'une 
piece d'equipement de vehicule automobile ; 
la figure 3 represente une vue en coupe d'une peau 
de revetement obtenue dans une telle installation ; 
et 

les figures 4 a 8 represented differents exemples 
de realisation de moyens d'etancheite utilises dans 
une telle installation. 

[0036] Comme on peut le voir sur les figures 1 ,2 et 3, 

une installation selon I'invention permet de fabriquer 

une peau de revetement en matiere plastique d'une 

pi^ce d'^uipement de vehicule automobile. 

[0037] Cette peau de revetement peut par exemple 

etre destinee a revetir une planche de bord de vehicule 

automobile. 

[0038] Comme on I'a deja decrit precedemment, une 
telle planche de bord comporte par exemple une arma- 
ture de support sur laquelle est prevue une couche de 
mousse de rembourrage elle-meme recouverte d'une 
peau de rev§tement. 

[0039] L'Installation de fabrication de cette peau com- 
porte alors une coquille de moulage de la peau desi- 
gnee par la reference generale 1 sur les figures 1 et 2, 
adaptee pour etre associee au moins lors d'une pre- 
miere etape de fabrication de la peau, illustree sur la 
figure 1 , a des moyens de masquage designes par la 
reference generale 2 sur cette figure 1 , d'au moins une 
premiere zone de cette coquille, designee par la refe- 
rence generale 3 et a des premiers moyens, designes 
par la reference generale 4, de dep6t d'une premiere 
matiere plastique 5 par exemple d'une premiere couleur 
sur une seconde zone 6 non masquee de cette coquille 
1 , pour permettre la formation sur cette seconde zone 6 
de la coquille, d'une premiere portion de peau 7 par 
exemple d'une premiere couleur. 
[0040] Lors d'une seconde etape de fabrication de la 
peau illustree sur la figure 2, apres degagement des 
moyens de masquage 2 de la premiere zone 3 de la 
coquille, cette coquille est adaptee pour etre associee a 
des seconds moyens de depot 8 d'une seconde matiere 
plastique 9 par exemple d'une seconde couleur, sur la 
premiere zone 3 de la coquille et sur au moins une par- 
tie de la premiere portion de peau 7 formee sur la 
seconde zone 6 de cette coquille, afin de former sur 
cette premiere zone 3 de la coquille une seconde por- 
tion de peau 10 par exemple de la seconde couleur, 
reliee a la premiere portion de peau 7 par la matiere 
plastique deposee sur celle-ci. 

[0041] Ceci permet alors d'obtenir comme on peut le 
voir sur la figure 3, une peau de revetement 1 1 d'une 
seule piece comportant au moins deux portions de 
peau 7 et 1 0 par exemple de couleurs differentes et des 
segments de matiere plastique a une couche au niveau 



de la portion 1 0 de la peau et k deux couches au niveau 
de la portion 7 de la peau. 

[0042] Dans I'exemple decrit, on considere que les 
premiere et seconde matieres plastiques presentent 
5 des couleurs differentes pour former des portions de 
peau de couleurs differentes. 

[0043] Cependant, des matieres plastiques se distin- 
guant par une caracteristique autre que leur couleur 
peuvent egalement etre deposees en utilisant Tinstalla- 

10 tion selon invention. 

[0044] C'est ainsi par exemple que des matieres plas- 
tiques presentant des natures differentes peuvent etre 
utilisees pour adapter les portions de peau formees k 
I'environnement de la piece d'equipement et optimiser 

15 I'utilisation des matieres plastiques. 

[0045] Ceci est par exemple le cas pour une planche 
de bord de vehicule automobile dont les parties supe- 
rieure et inferieure de la peau de revetement sont sou- 
mises a des contraintes differentes. 

20 [0046] En fait, les premiers et seconds moyens de 
depot de matiere plastique sur la coquille, designes par 
les references 4 et 8 sur ces figures 1 et 2, peuvent 
comporter des premier et second bacs a extremites 
ouvertes, de reception de matiere plastique, adaptes 

25 pour etre associes successivement lors de premiere et 
seconde operations de rotomoulage, a la coquille 1 . 
[0047] Le premier bac de reception de matiere plasti- 
que 4 est alors associe a un voile 12 en forme d'ecran 
constituant les moyens de masquage 2 de la premiere 

30 zone 3 de la coquille. 

[0048] Ce voile 12 en forme d'ecran est alors adapte 
pour s'etendre entre une partie de I'extremite ouverte 
de ce premier bac 4 et cette premiere zone 3 de la 
coquille pour empecher le depdt de matiere plastique 

35 sur cette premiere zone 3. lors de la premiere etape de 
fabrication de la peau, en permettant la mise en place et 
le degagement de ces moyens de masquage lors du 
montage et du demontage du premier bac 4 et de la 
coquille 1. 

40 [0049] On congoit alors que la mise en place et le 
degagement de ces moyens de masquage se font lors 
du montage et du demontage de la coquille 1 et du bac 
de reception de matiere plastique 4, ce qui permet 
d'une part d'augmenter les cadences de production et 

45 d'autre part d'assurer un positionnement automatique 
et precis de ces moyens de masquage par rapport a la 
coquille dans la mesure ou ils sont associes au bac qui 
est lui-meme associe a la coquille lors de la premiere 
etape de fabrication de la peau. 

50 [0050] La matiere plastique contenue dans les bacs 4 
et 8 peut par exemple se presenter sous la forme d'une 
poudre de matiere plastique de type classique. 
[0051] De plus, le voile en forme d'ecran designe par 
la reference generale 12 sur la figure 1 , porte au moins 

55 au niveau de son bord, des moyens d'etancheite desi- 
gnes par la reference generale 13 sur la figure 1 , adap- 
tes pour venir en appui centre la coquille 1, lorsque 
celle-ci est montee sur le premier bac 4, pour eviter tout 
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d^pdt de mati^re plastique sur la premiere zone 3 de 
cette coquille lors de la premiere 6tape de fabrication de 
la peau. 

[0052] Ces moyens d'etancheite peuvent comporter 
des moyens deformables elastiquement qui peuvent 
etre sollicites par des moyens de generation d'une pres- 
sion/depression contre la coquille. 
[0053] Cependant, ces moyens deformables elasti- 
quement peuvent egalement etre sollicites par des 
moyens elastiques contre la coquille, comme par exem- 
ple par des moyens a ressort ou autres. 
[0054] Dans le cas ou les moyens deformables elasti- 
quement sont sollicites par des moyens de generation 
d'un pression/depression contre la coquille, ceux-ci 
peuvent alors comporter par exemple un joint gonflable 
ou autre, de type classique. 

[0055] On a represents sur les figures 4^8, diffSrents 
modes de realisation de tels moyens d'etancheite. 
[0056] C'est ainsi par exemple que sur la figure 4, on 
reconnaTt les moyens d'etancheite 13 deformables Elas- 
tiquement sollicites par des moyens de generation 
d'une pression/depression contre la coquille. 
[0057] Dans I'exemple illustre sur cette figure, ces 
moyens d'etancheite 13 comportent en fait un joint gon- 
flable designe par la reference generate 14 et muni d'au 
moins un joint d'appui sur la coquille, designe par la 
reference generale 15, fixe de fagon demontable sur le 
reste de ceux-ci pour permettre son remplacement, par 
exemple en cas d'usure ou autre. 
[0058] Dans I'exemple de realisation represente sur 
cette figure, ce joint d'appui 1 5 est fixe sur le reste 1 4 de 
ces moyens d'etancheite 13 par I'intermediaire d'un 
mecanisme a queue d'aronde. 
[0059] II va de soi bien entendu que d'autres modes 
de realisation de ces moyens de fixation demontable du 
joint d'appui sur le reste des moyens d'etancheite peu- 
vent etre envisages. 

[0060] De plus, ces moyens d'etancheite peuvent ega- 
lement comporter au moins une partie durcissable in 
situ lorsque la coquille est montee sur le premier bac 
pour permettre la mise de ces moyens d'etancheite k la 
forme exacte de la coquille. 

[0061] Dans I'exemple de realisation represente sur 
cette figure 4, la partie durcissable in situ des moyens 
d'etancheite est prevue dans le joint d'appui 1 5 de ceux- 
ci. 

[0062] C'est ainsi par exemple que ce joint d'appui 1 5 
peut comporter au moins un canal designe par la refe- 
rence generale 16 s'etendant le long d'au moins une 
partie de ce joint d'appui 1 5 et dans lequel est disposee 
une matiere durcissable in situ designee par la refe- 
rence generale 1 7. 

[0063] Ce joint peut alors comporter des orifices de 
decharge designes par la reference generale 18 per- 
mettant revacuation du trop-plein de matiere. 
[0064] On congoit alors que lorsque la coquille 1 est 
montee pour la premiere fois sur un premier bac 4, on 
peut appliquer de maniere tres precise les moyens 



d'etancheite 13 et plus particulierement le joint d'appui 
15 contre la coquille. 

[0065] Ceux-ci epousent alors parfaitement la forme 
de la coquille 1 et la matiere durcissable 17 de ces 

5 moyens d'etancheite 13 est durcie in situ contre la 
coquille 1 ce qui permet d'obtenir une etancheite et une 
adaptation parfaites entre la coquille et le premier bac. 
[0066] II va de soi bien entendu que differents modes 
de realisation de ces moyens d'etancheite peuvent etre 

10 envisages comme celui represente sur les figures 5 et 
6. 

[0067] On reconnaTt toujours sur ces figures les 
moyens d'etancheite designes par la reference gene- 
rale 13, qui comportent un joint d'appui designe par la 

15 reference generale 1 9 sur ces figures, adapte pour venir 
en appui contre la coquille et qui se presente dans cet 
exemple sous la forme d'une levre eiastique fixee de 
maniere demontable sur le reste de ces moyens d'etan- 
cheite, designe par la reference generale 20. 

20 [0068] La fixation demontable de cette levre sur le 
reste des moyens d'etancheite peut etre assuree par 
tout moyen approprie permettant le remplacement de 
cette levre lorsque celle-ci est usee par exemple. 
[0069] Dans I'exemple de realisation represente sur 

25 ces figures 5 et 6, ces moyens d'etancheite comportent 
egalement une partie durcissable in situ lorsque la 
coquille 1 est montee sur le premier bac 4 pour permet- 
tre la mise de ces moyens d'etancheite k la forme 
exacte de la coquille. 

30 [0070] Dans le cas illustre sur ces figures 5 et 6, cette 
partie durcissable in situ des moyens d'etancheite est 
prevue dans le reste 20 de ceux-ci. 
[0071 ] Dans ce cas, ces moyens d'etancheite compor- 
tent alors au moins un canal designe par la reference 

35 generale 21 s'etendant le long d'au moins une partie de 
ceux-ci et dans lequel est disposee une matiere durcis- 
sable in situ designee par la reference generale 22. 
[0072] Dans le cas illustre sur ces figures, cette 
matiere durcissable 22 peut par exemple §tre injectee 

40 SOUS pression dans ce canal 21 des moyens d'etan- 
cheite pour d'une part, assurer un contact optimum 
entre ceux-ci et la coquille et d'autre part, remplir ce 
canal pour permettre une fois la matiere 22 durcie k 
I'interieur de ces moyens, d'obtenir des moyens d'etan- 

45 cheite epousant parfaitement le profil de la coquille 1 . 
[0073] Errfin, sur les figures 7 et 8, on a represente un 
autre exemple de realisation de ces moyens d'etan- 
cheite 13, dans lesquelles on peut constater que ceux- 
ci comportent toujours un joint d'appui designe par la 

50 reference generale 23 sur ces figures, fixe de fagon 
demontable sur le reste 24 de ces moyens d'etancheite, 
I'un et I'autre de ces elements comportant au moins un 
canal s'etendant le long d'au moins une partie de ceux- 
ci, designes par les references 25 et 26, et dont I'un est 

55 adapte pour recevoir de la matiere durcissable in situ et 
dont I'autre est adapte pour etre relie k des moyens de 
generation d'une pression/depression, pour obtenir un 
appui optimal de ces moyens d'etancheite contre la 
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coquille, par exemple. 

[0074] On congoit alors que cette structure presente 
un certain nombre d'avantages car d'une part seul le 
joint d'appui fixe de fagon demontable sur le reste des 
moyens d'etanclieite doit etre change en cas d'usure, et 5 
d'autre part les moyens d'etancheite peuvent epouser 
parfaitement la forme de la coquille apres durcissage in 
situ d'une partie au moins de ces moyens d'etancheite. 
[0075] Si Ton revient maintenant a la figure 1 , on peut 
constater egalement que le voile en forme d'ecran desi- io 
gne par la reference generale 12, peut egalement por- 
ter des moyens d'isolation thermique d^sign^s par la 
r^f^rence g^n^rale 26 sur cette figure 1 , permettant de 
limiter la baisse de la temperature de la premiere zone 
3 de la coquille 1 lors de la premiere etape de fabrica- is 
tion de la peau. 

[0076] Ces moyens d'isolation thermique 26 peuvent 
presenter n'importe quelle structure appropriee et Ton 
congoit que ceci permet d'ameliorer la qualite de la 
peau obtenue. 20 
[0077] On salt en effet que la qualite de la peau de 
rev§tement obtenue depend de la temperature de la 
coquille. Or, cette temperature est relativement difficile 
a contrdler, dans la mesure ou si celle-ci est trop 
chaude on risque de "bruler" la peau, tandis que si 25 
celle-ci est trop froide on risque une mauvaise fusion de 
la mati^re plastique. 

[0078] Or, une telle coquille est chauffee avant les 
operations de rotomoulage et Ton congoit qu'il est 
important de chauffer suff isamment celle-ci pour que sa 30 
temperature soit suffisante lors du moulage de la 
seconde portion de peau, tout en etant limitee pour evi- 
ter de d^grader la quality de la premiere portion de 
peau. 

[0079] Les moyens d'isolation thermique 26 port6s 35 
par ce voile en forme d'ecran 12 permettent de resou- 
dre une partie de ces problemes en limitant la baisse de 
la temperature de la zone correspondante de la coquille 
lors de cette premiere ^tape, ce qui permet de mieux 
contrdler la temperature initiale a laquelle doit etre 40 
chauffee celle-ci. 

[0080] Dans I'exemple de realisation represente sur 
cette figure 1 , on peut Egalement constater que le voile 
en forme d'ecran 1 2 est venu de matiere avec le premier 
bac 4, c'est-a-dire que ceux-ci sont realises d'une seule 45 
piece. 

[0081] II va de soi cependant que d'autres modes de 
realisation de ce voile peuvent etre envisages et que 
celui-ci peut etre realise separement du premier bac et 
relie a celui-ci lors de la premiere etape de fabrication so 
de la peau par tous moyens de cerrtrage et de fixation 
appropries permettant de garantir un bon positionne- 
ment de ces moyens de masquage par rapport a la 
coquille, lorsque celle-ci est montee sur le premier bac. 
[0082] Enfin, on notera que de fagon classique, ce 55 
voile 12 et les moyens d'6tanch6it6 13 peuvent §tre 
adaptes pour accoster la coquille 1 au niveau d'une 
ligne de style de celle-ci, constituee par exemple par 



une nervure ou autres de la coquille, d^sign^e par la 
reference generale 27 sur les figures 1 et 2. 
[0083] De telles lignes de style ont deja ete realisees 
dans I'etat de la technique sur des peaux de revetement 
pour permettre par exemple de simuler une couture ou 
de fixer sur la planche de bord, dans une partie en 
creux correspondante de celle-ci, une baguette de 
decoration ou autre. 

[0084] On congoit alors qu'avec une telle installation, 
il est possible de former une peau de revetement d'une 
seule piece comportant au moins deux portions de 
peau de matieres plastiques presentant au moins une 
caract^ristique differente, c'est-a-dire une couleur, une 
nature, etc... differente. 

Revendications 

1. Installation de fabrication d'une peau de revete- 
ment en matiere plastique d'une piece d'equipe- 
ment de vehicule automobile, du type comportant 
une coquille (1) de moulage de la peau adapt^e 
pour §tre associ^e au moins lors d'une premiere 
etape de fabrication de la peau, a des moyens de 
masquage (2) d'au moins une premiere zone (3) de 
cette coquille (1) et ^ des premiers moyens (4) de 
d^pdt d'une premiere matiere plastique (5) sur une 
seconde zone (6) non masquee de cette coquille 
(1), pour permettre la formation sur cette seconde 
zone (6) de la coquille, d'une premiere portion de 
peau (7) et lors d'une seconde etape de fabrication 
de la peau, apres degagement des moyens de 
masquage (2) de la premiere zone de la coquille, a 
des seconds moyens (8) de d^pdt d'une seconde 
matiere plastique (9) sur la premiere zone (3) de la 
coquille (1) et sur au moins une partie de la pre- 
miere portion de peau (7) formee sur la seconde 
zone (6) de cette coquille, afin de former sur cette 
premiere zone (3) de la coquille, une seconde por- 
tion de peau (10), relive k la premiere portion de 
peau (7) par la matiere plastique deposee sur celle- 
ci, en vue d'obtenir une peau de revetement (11) 
d'une seule piece comportant au moins deux por- 
tions de peau et des segments k une couche et k 
deux couches de matiere plastique, caracterisee en 
ce que les premiers et seconds moyens (4,8) de 
d6p6t de matiere plastique sur la coquille (1) com- 
prennent des premier (4) et second (8) bacs a 
extremites ouvertes, de reception de matiere plasti- 
que, adaptes pour etre associes successivement 
lors de premiere et seconde operations de roto- 
moulage, k la coquille (1), le premier bac (4) de 
reception de matiere plastique etant associe a un 
voile en forme d'ecran (12) constituant les moyens 
de masquage (2) de la premiere zone (3) de la 
coquille, adapte pour s'etendre entre une partie de 
rextr6mit6 ouverte de ce premier bac (4) et cette 
premiere zone (3) de la coquille (1) pour empecher 
le depot de matiere plastique (5) sur cette premiere 
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zone (3) lors de la premiere 6tape de fabrication de 
la peau et permettre la mise en place et le degage- 
ment de ces moyens de masquage (2) lors du mon- 
tage et du demontage du premier bac (4) et de la 
coquille(11). 5 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que la matiere plastique (5,9) se presente 
sous la forme d'une poudre. 

10 

3. Installation selon la revendication 1 ou 2, caracteri- 
see en ce que le voile en forme d'ecran (12) porte 
au moins au niveau de son bord, des moyens 
d'etancheite (13) adaptes pour venir en appui cen- 
tre la coquille (1) lorsque celle-ci est montee sur le is 
premier bac (4) pour eviter tout depot de matiere 
plastique (5) sur la premiere zone (3) de cette 
coquille (1) lors de la premiere ^tape de fabrication 

de la peau. 

20 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee 
en ce que les moyens d'6tanch6ite (13) compren- 
nent des moyens d^fbrmables ^lastiquement. 

5. Installation selon la revendication 4, caracterisee 25 
en ce que les moyens deformables eiastiquement 
sont sollicites par des moyens de generation d'une 
pression/depression, contre la coquille. 

6. Installation selon la revendication 4, caracterisee 30 
en ce que les moyens deformables elastiquement 
sont sollicites par des moyens elastiques, contre la 
coquille. 

7. Installation selon Tune quelconque des revendica- 35 
tions 3 a 6, caracterisee en ce que les moyens 
d'etancheite (13) comprennent au moins un joint 
(15;19;23) d'appui sur la coquille (1), fixe de fagon 
demontable sur le reste (14;20;24) de ceux-ci pour 
permettre son remplacement. 40 

8. Installation selon la revendication 7, caracterisee 
en ce que le joint (15;19;23) est fixe sur le reste 
(19;20;24) des moyens d'etancheite par I'interme- 
diaire d'un mecanisme a queue d'aronde. 45 

9. Installation selon Tune quelconque des revendica- 
tions 3 a 8, caracterisee en ce que les moyens 
d'etancheite (13) comprennent au moins une partie 
durcissable in situ (1 7;22) lorsque la coquille (1) est so 
montee sur le premier bac (4) pour permettre la 
mise de ces moyens d'etancheite (13) k la forme 
exacte de la coquille (1). 

10. Installation selon I'une quelconque des revendica- 55 
tions 3 ^ 8 et 9, caracterisee en ce que la partie dur- 
cissable in situ (17) des moyens d'etancheite (13) 

est prevue dans le joint d'appui (15) de ceux-ci. 



11. Installation selon Tune quelconque des revendica- 
tions 3 a 8 et 9, caracterisee en ce que la partie dur- 
cissable in situ (22) des moyens d'etancheite (13) 
est prevue dans le reste (20) de ceux-ci. 

12. Installation selon I'une quelconque des revendica- 
tions 9,10 ou 11, caracterisee en ce que les 
moyens d'etancheite (13) comprennent au moins 
un canal (16;21;25,26)s'etendant le long d'au 
moins une partie de ceux-ci et dans lequel est dis- 
posee une matiere durcissable in situ (17;22). 

13. Installation selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le voile 
en forme d'ecran (12) porte des moyens d'isolation 
thermique (26) pour limiter la baisse de la tempera- 
ture de la premiere zone (3) de la coquille (1) lors 
de la premiere etape de fabrication de la peau. 

14. Installation selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le voile 
(12) est venue de matiere avec le premier bac (4). 

15. Installation selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1^13, caracterisee en ce que le voile (12) est 
realise separemertt du premier bac (4) et est relie a 
celui-ci lors de la premiere etape de fabrication de 
la peau. 

16. Installation selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le voile 
(12) est adapte pour accoster la coquille (1) au 
niveau d'une ligne de style (27) de celle-ci. 

17. Installation selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que les pre- 
miere et seconde matieres plastiques (5,9) 
presentent au moins une caracteristique differente. 

18. Installation selon la revendication 17, caracterisee 
en ce que les premiere et seconde matieres plasti- 
ques presentent des couleurs differentes. 

19. Installation selon la revendication 17, caracterisee 
en ce que les premiere et seconde matieres plasti- 
ques presentent des natures differentes. 
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or skin for an automobile component. A moulding 
shell is used in a first stage of skin formation. 
A zone (3) of this shell is masked (2). A first 
plastic (5) depositor (4) coats another, unmasked 
zone (6), to form the first section (7) of skin. 
During a second stage, once the mask has been 
taken away, a second plastic depositor coats 
another plastic onto both the first and second 
zones, hence overcoating the first layer. Thus the 
skin includes a bonded, overlapping layer and two 
single layers, the whole forming a single piece. 
Novel features include the depositors, comprising 
two open-ended tubs (4) accepting plastic and 
fitting the shell. These are used in rotary 
moulding operations, which form the coatings. The 
first tub (4) includes a screen (12) masking the 
first zone (3), keeping it clear of plastic in the 
first stage. The mask is mounted to and dismounted 
from the moulding shell, together with the first 
tub. 



file:///CI/Documents%20and%20Settings/jmackey/My%20D...9512_2009-02-23_EP_972625_Al_M_A^^ (2 of 2)2/23/09 2:01:48 PM 



